



Several Experiments for Bui1t up Edges in Turning of Al 

































化 学 成 分 [ 機械的性質
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第3表 切削時間と構成刃先の高さ.
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V二 60m/min tlニ 0.1即日
h=0.0611171l 
V=60m/min hニ 0.3仰
h=O.061/1lI/ 
270 高木
いほとんど零に近ずき，切屑の流れに伴い摩擦(溶着力
も含む)により分裂層を持ち去るものと思われる.
4)結言
以上の実験値から考察すると高力Alの三次元切削に於
ける構成刃先に関して次のことが明らかとなったといえ
る@
a) 背面構成刃先の形状は概ね鏑の場合と同様に助物
線形をなしている.
b) 内部組織については鋼の場合は層状の累積である
写真第3. 構成刃先断面の形状
清
のに比し高力Alに於て明白な累積層状は認められなかっ
た@
c) 内部のかたさは切削線付近に於ては母材の約 2.5
倍背面尾部にいくに従い母材とのかたさの差は大変少な
くなる.
以上の外ノfイトすくい面と構成刃先の凝着特にバイト
すくい面あらさとの関係は今後更に研究を必要とする。
最後に本学関係諸先生方特に河本章徳先生の御指導に
深甚なる感謝の意を表します.
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写真第4a.高力Al母材の顕微鏡組織 X=800
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